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Cable Address 
“DESMOND” Urbana 
Iron Ape Code on page 8 


Urbana, Ohio, U. S. A. 

Manufacturers of Grinding Wheel Dressers 


Other Codes Used 
ABC 5th Edition 
Western Union 


FOREIGN REPRESENTATIVES 

England, France, Italy —Alfred Herbert, Ltd. Canada —Desmond-Stephan Mfg. Co., Ltd., Hamilton, Ontario 


Grinding Wheel Dressers 


Plant, Experience and Organization 

This firm has manufactured grinding wheel 
dressers and cutters for seventeen years. It 
makes the most complete line of such tools. The 
Company, therefore, feels qualified to render valu¬ 
able service to clients who are in doubt as to the 
type of dresser or cutter best suited to their par¬ 
ticular requirements. Years of experience enable 
us to give advice based on accumulated knowledge 
of cutting and dressing operations. This means saving of 
time and money. Our methods of manufacture and our prod¬ 
ucts have stood the test of time. 

Users 

A list of firms using our various types of dressers and 
cutters would be practically a complete list of the leading 
manufacturers in the United States who use grinding wheels 
of any description. The excellence of the product is evidenced 
not only by the number of users of grinding wheels w r ho are 
customers of the Desmond-Stephan Company, but also by the 
fact that the leading manufacturers of grinding wheels in 
the United States depend to a large extent upon this Com¬ 
pany to fill their requirements for finishing wheels. 





presenting a cutting surface until entirely worn 
away. These cutters have not the penetrating 
qualities of the Huntington, but this is frequently 
an advantage on large coarse wheels, as it gives a 
smoother surface and enables a sharp corner to be 
given to the wheel. 

The Diamo-Carbo Dresser 

This dresser, Fig. 3, consists of a steel tube 
trade mark filled with an abrasive of such intense hardness 
that it will cut any grinding wheel except the 
“hard” grades or extremely coarse wheels. The composition 
of this abrasive is the result of many years of experiment 
and use—it has been developed to a point where it is as effi¬ 
cient as a diamond in all cases except where precision work 
is required. By using the Diamo-Carbo dresser for rough 
dressing precision wheels, the diamond dresser is relieved of 
much wear, and a valuable economy effected. In some shops 
the Diamo-Carbo has replaced the diamond dresser entirely. 



Fig. 1. Desmond-Huntington Dressers 

Desmond-Stephan Dressers 

Desmond-Stephan dressers are made in three general 
types: The revolving cutter type, the abrasive type and the 
diamond type. This broad variety provides a tool for tru¬ 
ing and dressing every kind of grinding wheel. 

The Desmond-Huntington Dresser 

This is a revolving cutter dressing tool designed for use 
on large or hard grinding wheels where quick action is de¬ 
sired. It is made in three sizes (see Fig. 1); the actual size 
of the cutlers is shown in Fig. 6. Nos. 1 and 2 dressers are 
recommended in preference to No. 0, especially for use on 



large wheels, where they are much more economical. The 
mounting consists of a bushing which revolves on a spindle 
between two washers. These mountings are carefully hard¬ 
ened so as to prevent wear on the sides of the jaws. All 
three sizes are equipped with safety hoods which protect 
the workmen from flying particles. 

Desmond Removable Jaw Holder 

In the Huntington dresser there is always some w r ear at 
the nose, directly in front of the bushings. To overcome this 
objection, the Company has designed a removable jaw holder 
(Fig 5). When needed, a new set of hardened jaws may be 


inserted in the handle, thus com¬ 
pletely renewing the dresser. 

The Sherman Dresser 

These are made in tw r o sizes, 
identical w T ith Nos. 1 and 2 Hunt¬ 
ington, as far as the handle and 
mounting are concerned. The 
cutters are radially corrugated 
discs. These corrugations extend 
almost to the center of the cutter, 






No. 0 

Fisr. 6. 




Fig. 3. Diamo-Carbo Dresser 

The abrasive is regularly made in three diameters 
and % in. (6, 10 and 16 mm.), but special diameters and 
lengths can be made when desired. The tw T o smallest sizes 
are suitable for fine and small wheels; the %-in. (16 mm.i 
size is suitable for most wheels up to 12 in. (305 mm.) in 
diameter. 



Fig. 4. Magazine Dresser 

The Magazine Dresser 

In this dresser shown in Fig. 4 the abrasive is inserted in 
the tube and held in place by a knurled chuck. Abrasives 
can be replaced as needed. They are made in two sizes: 

Nos. 1 and 2, wdth abrasives Vz and % in. 
(13 and 19 mm.) in diameter, respectively. 

Combination Dressers 

Dressers having the Diamo-Carbo abra¬ 
sive at one end and Huntington or Sherman 
cutters at the other end are also made. This 
gives in one tool a dresser for all classes of 
wheels. 

Diamond Dressers 

The accurate truing of precision grinders 
reouires a diamond dresser. 

The Company can furnish diamonds of 
high quality, mounted in hand dressing 
tools or in nibs suitable for use in truing 
w’heels on Norton, Landis, or other grinders. 
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Fig. 5. Desmond 
Removable Jaw 
Holder 
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> No. 1 

Cutters for Desmond-Huntington Dressers (Full Size) 


No. 2 
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FABRICANTES DE HERRAMIENTAS PARA COMPO¬ 
NER MUELAS DE ESMERIL 

Estableeimiento, Practica y Organizacion 

Esta compania ha estado fabrieando herramientas para componer 
znuelas de esmeril por mas de diez y siete anos. La practica en estos anos 
adquirida nos ha ensenado a fabricar herramientas cuya superioridad es 
indiscutible y los mttodos de fabrieacion permiten producir lo que la 
practica moderna demanda. 

Una lista de los fabricantes que usan nuestros productos seria tan com- 
pleta que represcntaria en casi su totalidad los fabricantes mas promi- 
nentes de los Estados Unidos. La excelencia del producto no solo lo com- 
piueba el hecho de que estOs fabricantes emplean nuestras herramientas 
sino el hecho aun mas importante de que los fabricantes de muelas es- 
meriles emplean estas herramientas para la fabrieacion de las muelas que 
ellos fabrican. 

Herramientas Desmond-Stephan 

Las herramientas Desmond-Stephan para componer muelas se cons- 
truyen en tres tipos diferentes: El tipo giratorio, el tipo de friccidn y el 
d** punta de diamante. Con estos tipos de herramientas es posible com¬ 
poner cualquiera clase de muela de esmeril. 

Herramienta Desmond-Hunting ton para Componer Muelas 

Esta es una herramienta giratoria para componer muelas de gran 
tamaho. Se construyen en tres tamahos (vease la fig. 1). Las herra¬ 
mientas Nos. 1 y 2 se recomiendan en preferencia a la No. 0. cuando las 
muelas sen de gran tamaho. El caballete de esta herramienta consiste de 
una camisa en la cual gira el husillo soportado por dos arandelas. Los 
tres tamahos estan protegidos por eampanas de seguridad para proteger 
al obrero del polvo y particulas que saltan. 

Herramienta Sherman 

Estas herramientas se hacen en dos tamahos e identicas a las herra¬ 
mientas Huntington Nos. 1 y 2 en lo que se refiere al mango y caballete. 
Las cuchillas consisten de discos refoi zados radialmente; estos refuerzos 
llegan hasta casi el centro. Estas cuchillas no tienen las cualidades cor- 
tantes de las herramientas Huntington, pero esto es a menudo una ventaja 
cuando se trata de componer muelas de grano grueso, pues les da una 
superficie mas suave y las esquinas son mas perfectas. 

Herramienta Diamo-Carbo 

Esta herramienta, fig. 3, consiste de un tubo de acero Ueno con polvo 
de esmeril de tal dureza que puede bruhir cualquier muela de esmeril con 
excepcion de aquellas excepcionalmente duras o de grano demasiado grueso. 
La composicion de este polvo es el resultado de observaciones y experi- 
mentos Uevados a efectos por varios anos y se le ha desorrallado hasta tal 
punto que bien se le puede comparar con el polvo de diamante. 

Estos tutus se hacen en tres diametros diferentes: Vi* % y % de pulg. 
(6, 10 y 16 mm.), pero pueden fabricarse tambien en diametros especiales. 
Los dos tamahos menores son apropiados para muelas pequehas y finas, y 
el de % de pulg. es adecuado para muelas mayores de 12 pulgs. (305 mm.) 
de diametro. 

Herramienta de Tubo Cambiable 

La herramienta que se muestra en la fig. 4 del texto ingles, se compone 
de un tubo sujeto mediante un anillo moleteado. El tubo puede desmon- 
tarse. Estas herramientas se hacen en dos tamahos: el No. 1 y el No. 2, 
con tubos de Vi y ; h pulg. (13 y 19 mm.), respectivamente. 

Herramientas de Combinacion 

La compania fabrica tambien herramientas que tienen en un extremo 
esmeril ‘‘Diamo-Carbo’' y en el otro las cuchillas Huntington o Sherman. 
Esta combinacion tiene la ventaja de proporcionar dos herramientas en 
una, aumentando asi sus aplicaciones. 

Herramientas con Punta de Diamante 

El componer muelas de esmeril con precisidn requiere una herramienta 
con punta de diamante. La compania esta en condiciones de proporcionar 
herramientas de mano para componer muelas en las maquinas Norton o 
Landis. 


APPAREILS A DRESSER LES MEULES A RECTIFIER 


Usine. Experience et Organisation 

Depuis dix-sept ans nous fabriquons plusieurs modeles d’appareils a dresser 
les meules a rectifier. Une longue experience et une grande pratique du 
tournage et du dressage des meules nous permettent de conseiller et d’aider 
nos clients a resoudie les problemes relatifs a ce genre de travail et k 
choisir les outils qui conviennent le mieux a chaque cas particulier. Nos 
methodes de fabrication et les produits qui en resultent ont fait leurs 
preuves depuis longtemps. 

Sorietes qui emploient nos Appareils a Dresser et a Tailler 

Presque tous les fabricents les plus important* des Etats-Unis qui em¬ 
ploient des machines k meuler et k rectifier utilisent nos modeles varies 
d’outils a dresser et a tailler les meules. 

Appareils a Dresser les Meules Desmond-Stephan 

Ces appareils se font en trois modeles principaux: le module 4 disques 
rctatifs, le modele a substance abrasive et le modele k diamant. 

Appareil a Dresser les Meules Desmond-Huntington 

C’est un outil rotatif ccnstruit pour dresser les meules dures ou tres 
larges, employees pour meuler rapidement. II se fait en trois tailles (voir 
figs. 1 et 6). Les Nos. 1 et 2 sent preferables au No. 0 pour emploi sur 
les meules epaisses. L’assemblage comporte une bague qui tourne sur un 
arbre entre deux rondelles et le tout est soigneusement trempe afin de 
reduire l’usure au minimum sur les cotes des joues. Les trois modeles sont 
peurvus de protecteurs de surete qui protegent les ouvriers contre la 
poussiere et les debris. 

Appareil a Joue Amovible Desmond 

L’appareil Huntington s’use toujours un peu sur le nez, k l’avant de la 
broche. Pour remedier a ce defaut, il est pourvu d’une joue amovible (voir 
fig. 5) se rempla<;ant facilement. 


Appareils a Dresser les Meules Sherman 

Ces outils se font en deux tailles, 1’assemblage et le manche sont ana¬ 
logues a < eux des outils Huntington Nos. I et 2. Les disques sont ondules 
radialement. Les ondulations s’etendent presque ju?qu’au centre des 
disques ce qui assure une sur fate coupante jusqu’a complete usure des 
disques. Us sont avantageux pour dresser les grosses meules a gros grain 
(voir fig. 2). 

Outil a Dresser les Meules Diamo-Carbo 

Cet outil (voir fig. 31 est forme d’un tube en acier rempli d’une sub¬ 
stance abrasive d’une telle durete qu’elle peut attaquer n’importe quelle 
meule a emeri, sauf les meules de qualite “Hard” ou celles dont le grain 
est excessivement gros. Cette composition est aussi efficace que le dia¬ 
mant pour toutes les meules, sauf celles qui sont employees pour les tra- 
vaux de precision. En se seivant du Diamo-Carbo pour ebaucher les 
meules de precision, on fait une economic appreciable de diamants. 

Outil a Dresser les Meules “Magazine” 

La substance abrasive est maintenue dans le tube des outils au moyen 
d’un bouchon molete et le tube peut etre rempli a volonte. 

Outils Combines a Dresser les Meules 

Nous fabriquons egalement des outils combines A dresser les meules, 
ayant un tube a substance abrasive Diamo-Carbo a une extremity et des 
disques Huntington ou Gherman a l’autre. 

Diamants a Dresser les Meules 

II est necessaire de se servir d’un diamant pour tourner et dresser les 
meules employees pour les travaux de precision. 

Nous pouvons fournir des diamants de tres bonne quality montes sur les 
porte-diamant ordinaires ou dans les nez speeiaux pour tourner les meules 
sur les machines a meuler et a rectifier Norton et Landis. 


MHCTPyMEHTbl flJlH IIPABKII UJJlMOOBAJlbHblXT) 
KpyroBi>. 


3aB0AV onwn h opraHH3auiH. 

llama KoMnaitm H3roTOBJiHen» y;Ke bi Tenoni*' 17 jiin* iiojihum 
KOMI lJieKTL HHCTpyMeilTOBl. ^>1 npaBKH HIJiniJ)OBajlbHLm» KpyrOBl. 
KoMiiania noaTOMy mojkpti AaBaTb ptiiiiwH yKaaanifl cbohmi KJiien- 
thmi OTHOfHTC.ibno Toro, KaKie HHCTpyMeiiTLi nanuoate hoaxoahti 
JUH nxi npaKTH , ierKHX'b naAOouocTen. IIpnMlmeHieMi Hauimi nn-. 
STpyMtMiTOBt locTiiraeTca aKouoMia BpeMcmi n Aeneri. Hamn mcto- 
Au uponaBo^cTBa h name na^taiH ci necTbio BbiAcp;Ka.in nciihrraiiie 

BDeMCHCMT». 

ynoTpe6A6Hie. 

Ilepeuenb (JmpMi, nojfb3yjoniHxrH paaxmHiJMn TiinaMn Haiunxi 
luiCTpyMCHTOBT. a npaBKn mxHcpoBajibiibixT* KpyroBi, 3aK.noqaeTi 
BT. ceut Bftxi T.iaBHblAl 3aB0A l lHK0BT» BT» CoeA- IIIt., KOTOpwe ynoT- 
peu.unorb m.iii(l)OBajbHHe Kpyrn bi cbocmi nponaBojrTBt. Buconoe 
KaqerTBo namnxi n3,vfeAiii bhaho He TOXbKo h3t» Go-ibiuoro Koanqe- 
CTBa HaiiiHXT. K.iie»T0BT> epe^n aaBOA'iHKOBT., uo.ib3yK)mnxca num- 
(froBajbHhiMH KpyraMH, no TaKJKe h Hal Toro ({>aKTa, hto crmh 
3aB0,vinKH mjni(l)OBa.ibnbixi KpyroBi bi Coe^. IIIt. bt, 3 HaqHTejib- 
iioft rTenemi aaBncarb on* uauiefi KoMuaHin bt. H3roTOBjeHiH (Jia- 
COHHblXT. KpyroBT*. 

HHCTpyMOHTbl AAfl npaSKH AMCM0HAT>-CT6(t)aH’b. 

9th HHCTpyMeiiTbi H3roTOB.iflioTCfl TpexT. TunoBT. ci BpamammHM- 
ch ptaiioMi, pf»H;ymHMT» ciepjKHeMT* n a.iMU30Mi>. 9ia uinponaa 
Bapiaiiia jaen* Bbinopi HurTpyMeHTOBT. upoBtpKH h npaBKH 

Bcixi poAOBi m.intfjOBajbHbixT. KpyroBT*. 

IdHCTpyMeHrb AHCMOHAi-XyHTHHrTOHi. (<l>nr. 1). 

9tott» nHCTpyMeiiTi ei BpamaiomiiMCfl pt3R0MT. yjooein* 
oo.ibHiiixT* n.in TBcpAbixi iiuin^oBajibiibixT* npyroBT*. JtHCTBnieiibHbie 
pa3Mtpu pf.3ii0BT> noKasaiiia na ({uir. G. 

IdHCTpyivieHTbi UJepMaH> (d’nr. 2). 

9tH nHCTpVMCHTbl H3r0T0BJIflI0TCfl ABVXl pa3Mt,p0Bl. OlJIH'ia- 
I0TCH 0TT» HHCTpyMeilTOBl XyilTniHTOHl T0.1bK0 (JiOpMOH Hp\T.iarO pt3- 
na, KOTopbift 3Atcb nMteTi ckmuakh bi iiaaia.ibHOMi HanpaB.ieiiiH. 
9Ta Bo.uiHCTOeTb upocTHpacicfl uo’ith ao caMaro ifeiiTpa pt3na. 
IdHCTpyMeHrb AaMMO-Kap6o. 

9toti niiCTpy mchti, uoKa3ainibiH ita (|)iir. 3, cocTonTi nai CTa.ib- 
hoh TpyuKH ci BeTaB.ieimi.iMi bi nee crepnaieMi Tan oh oo.ibiuoii 
KptnoeTn, hto ohi ovapti epanaTMBaTb .houoh m.inipoBa.ibHWH 
Kpyri, nrK.iKuiafl eopTa ocoGoh tbopaocth. Coctubi MaTepia.ia oto- 
ro CTepiKim bb.ih(‘tch pe3y.ibTaT0Mi MHoro.itTimxi onuTOBi h yco- 
KepmeilCTBOBauiH H IIO 3(i)(|)eKTHBII0CTH MOIueTl GbITb CpaBHHBaeMl 
ri a.iMa30Mi. 

K0M6MHHp0BaHHbie MHCTpyMeHTbl A^IS npaBHH. 

KoMiianifl niroTOB.meTi TaKJKe HueTpyMeHTbi nMtiomie CTepmeiib 
JlaHMO-Kapoo ei oahoh cTopoiibi h pt.3ei(i XynTnnrroni n.in lllep- 
Mam ci Apyroii. 9Ta KOMuimaiiiH Aaen HHCTpyMeiiTi a*ih npaBKH 
m.iH(l)OBa.ibHbixi KpyroBi Bctxi poaobi. 

AAMa3Hbie MHCTpyMeHTbl A^R npaBKH. 

AHKypaTHan BiJBf.pna tohuuxi m.in^0BajbHbixi KpyroBi Tpeoy- 
eTi ajiManm.ixi niieTpywenTOBi. KoMnanifl nocTaB.iHCTi A-ia sthxi 
i(t»jieH a.iMaai,i Bi.iemaro KaneeTBa. 

Ill aiir.iiHcKOMi tckctI* npnBeAenu cj^ayromifl njurocTpanin: 
d>Mr. 4. AepmaBxa ci 3amMM0Mi. 

0mt. 5. CieMHafl A^pmaBKa Amcmohai. 
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